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Title: (ENG) Method of manufacture of dental prostheses and auxiliary elements 

Abstract: (ENG) Use of a laser sintering rapid prototyping process, to produce dental prostheses and/or 
auxiliaries from a fine biocompatible material powder, is new. A laser sintering rapid prototyping process is 
used to produce dental prostheses (e.g. crowns, bridges and inlays) and/or auxiliaries from a biocompatible 
material powder of 0-50 mu particle size range. An Independent claim is also included for an article for use 
as a dental prosthesis and/or auxiliary, produced as described above. 
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20071221 ( ) REG REFERENCE TO A NATIONAL CODE Corresponding country code for PRS Code (EP REG): 

IE; Corresponding EP Code 1 for PRS Code (EP REG): FD4D; 
Additional Information: 



Date of request for examination 20020619 



http://www.micropat.com/cgi-bin/docdb/list.pl 



3/19/2008 



MicroPatent's Patent Index Database 



Page 3 of 3 



• Date of dispatch of first examination report 20050425 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz und dentalen Hiifsteilen 



(57) Zur Herstellung von Zahnersatz und/oder den- 
talen Hiifsteilen wird die Anwendung des Laser-Sinter- 
verfahrens vorgeschlagen, bei dem aus einem sinterfa- 
higen Pulver schichtweise Formkorper aufgebaut wer- 
den, indem sukzessive jede Schicht des Pulvers einer 
zum lokalen Sintern fuhrenden Energie eines Laser- 



strahls ausgesetzt wird, wobei die Fuhrung des Laser- 
strahls uber die jeweilige Pulverschicht der Steuerung 
durch Daten unterliegt, welche die Konfiguration des 
Formkorpers in dieser Schicht reprasentieren, wobei 
das Pulver aus einem biokompatiblen Werkstoff von un- 
terschiedlicher KorngroRe zwischen 0 und 50 urn be- 
steht. 
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Beschreibung 

[0001] Zahnersatz, wie Kronen, Brucken, Inlays u. 
dgl., besteht regelmaBig aus komplexen Formkorpern, 
die meist einerseits die raumliche Konfiguration erhal- 
ten gebliebener Zahnteile (Zahnstiimpfe), verloren ge- 
gangener ganzer Zahne Oder Teile des Kiefers und an- 
dererseits die raumliche Situation gegenuber benach- 
barten und/oder antagonistischen Zahnen individuell 
berucksichtigen miissen. Nach dem Stand der Technik 
wird derartiger Zahnersatz in aufwendigen Verfahren 
hergestellt. Wohl am weitesten verbreitet ist die Ferti- 
gung der benotigten Formkorper - zumeist aus Edelme- 
tall- oder Nichtedelmetall-Legierungen sowie Rein-Me- 
tallen - in einem mehrstufigen Abform- und GieBverfah- 
ren. Bekannt geworden ist jedoch auch das datenge- 
steuerte Frasen solcher Formkorper aus dem vollen 
Material, was zwangslaufig erheblichen Abfall zur Folge 
hat, der aufwendig wiederaufgearbeitet werden mu(3 
bzw. hohe Kosten verursacht. 

[0002] Ziel der Erfindung ist es, einen anderen, vor- 
teilhafteren Weg zur Herstellung derartiger Formkorper 
(und namentlich in der Implantologie benotigterdentaler 
Hilfsteile) aufzuzeigen. Sie bedient sich dazu eines an- 
derweitig, namlich zur Herstellung von komplexen 
Werkzeugen oder Bauteilen unter der Bezeichnung 
"Rapid Prototyping" bekannt gewordenen Verfahrens, 
bel dem die Formkorper aus einem sinterfahigen Pulver 
schichtweise aufgebaut werden, indem sukzessive jede 
Schicht des Pulvers einer zum lokalen Sintern fuhren- 
den Energie eines Laserstrahls ausgesetzt wird, wobei 
die Fuhrung des Laserstrahls uber die jeweilige Pulver- 
schicht der Steuerung durch Daten unterliegt, welche 
die Konfiguration des Formkorpers in dieser Schicht re- 
prasentieren. Durch die Energiezufuhr werden die je- 
weils betroffenen Pulverbestandteile oberflachig ange- 
schmolzen und gehen miteinander eine teste Bindung 
ein. Aufgrund derengen Fokussierung des Laserstrahls 
laBt sich - bei hoher Dichte - die Energiezufuhr sehr ge- 
nau konfigurieren und demgemaB durch die gespei- 
cherten raumlichen Daten des gewunschten Formkor- 
pers entsprechend steuern. 

[0003] Die Erfindung sieht ferner vor, daf3 das Pulver 
aus einem biokompatiblen Werkstoff von unterschiedli- 
cher KorngroBe zwischen 0 und 50 urn besteht. Anders 
als bei der bisherigen Anwendung des Laser-Sinterver- 
fahrens fur technische Anwendungszwecke soli auf die- 
se Weise sichergestellt werden, daB sich der fur Den- 
talzwecke bestimmte Formkorper mit menschlichem 
Gewebe vertragt (vgl. Hoffmann-Axthelm, Lexikon der 
Zahnmedizin, 6./11. Auf I., S. 97 und Reuling, Biokom- 
patibilitat dentaler Legierungen). Der KorngroBenver- 
lauf gewahrleistet eine besonders dichte Sinterung mit 
dem Vorteil hoher Druckbelastbarkeit des Formkorpers 
und geringer Bildung von Hohlraumen, welche fur die 
Entstehung von Bakterienkulturen anfallig waren; er legt 
ferner die Abmessung und PaBgenauigkeit der Restau- 
ration fest. 
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[0004] Es ist jedoch auch moglich, das prazise lokale 
Kompaktieren des pulverformigen Ausgangsmaterials 
auf andere Weise vorzunehmen, sei es durch anders- 
artige Energiezufuhr oder - im Falle von Kunststoffen 
5 als Ausgangsmaterial - durch lokal begrenzte Polyme- 
risationssteuerung. Im allgemeinen aber wird eine op- 
tisch fokussierbare elektromagnetische Strahlung an- 
deren MaBnahmen - wie etwa einer im Vakuum vorzu- 
nehmenden Korpuskularstrahlung - fur die Energie- 
10 Obertragung vorzuziehen sein. 

[0005] Die Sinteroberflache des erfindungsgemaB 
hergestellten Formkorpers eignet sich infolge ihrer ge- 
wissen Rauhigkeit besonders gut fur das haufig ge- 
wunschte Verbienden mittels keramischer oder anderer 
15 Werkstoffe, wie dies beispielsweise bei Kronen oder 
Brucken der Fall ist. Ferner ist es infolge der unschwer 
moglichen EinfluBnahme auf die - die Steuerung bewir- 
kende - Datei moglich, Korrekturen der Konfiguration 
des Formkorpers vorzunehmen, die aus den unter- 
20 schiedlichsten Grunden (gegenuber dem abgetasteten 
Ergebnis) wtinschenswert erscheinen mogen. 
[0006] Vorzugsweise besteht das Pulver aus einer 
Legierung bei im wesentlichen gleichen Anteilen der Le- 
gierungsbestandteile in jedem Pulverkorn. Dies stellt ei- 
25 nen groBen Vorteil gegenuber der herkommlichen Fer- 
tigung von dentalen Formkorpern aus geschmolzenen 
Legierungen dar, weil keine Gefahr der Entmischung 
der Legierungsbestandteile in der Schmelze und/oder 
dem gegossenen Formkorper besteht. Uberdies erfor- 
30 dert die Herstellung von Halbzeugen aus bestimmten 
Legierungen, die fur dentale Zwecke besonders vorteil- 
haft einsetzbar sind, komplizierte und aufwendige Ver- 
fahrensmaBnahmen, wie etwa den SaugguB, wahrend 
das Pulverisieren solcher Legierungen wesentlich un- 
35 aufwendiger ist. Wahrend aber eine aus solchem Pulver 
hergestellte Schmelze (zur anschlieBenden Herstellung 
von GuB-Formkorpern) wiederum der Gefahr der Ent- 
mischung und somit Inhomogenitat unterliegt, behalt ein 
erfindungsgemaB gesinterter Formkorper seine gleich- 
40 maBige Verteilung der Legierungsbestandteile bei. 
[0007] Fur den Einsatz beim erfindungsgemaBen 
Verfahren hat sich ein Metallpulver folgender Zusam- 
mensetzung bewahrt, ohne daB das Verfahren hierauf 
beschrankt ware: 
45 Ni61 , 4Cr22, 9M08, 8Nb3, 9Fe2, 5MnO,4TiO,1 



Patentanspriiche 

so 1. Anwendung des Laser-Sinterverfahrens, bei dem 
aus einem sinterfahigen Pulver schichtweise Form- 
korper aufgebaut werden, indem sukzessive jede 
Schicht des Pulvers einer zum lokalen Sintern fuh- 
renden Energie eines Laserstrahls ausgesetzt wird, 

55 wobei die Fuhrung des Laserstrahls uber die jewei- 
lige Pulverschicht der Steuerung durch Daten un- 
terliegt, welche die Konfiguration des Formkorpers 
in dieser Schicht reprasentieren, zur Herstellung 
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von Zahnersatz (Kronen, Brucken, Inlays u. dgl.) 
und/oder dentaler Hilfsteile, mit der MaBgabe, daB 
das Pulver aus einem biokompatiblen Werkstoff 
von unterschiedlicher KorngroBe zwischen 0 und 
50 urn besteht. 5 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB das Pulver aus einer Legierung bei im we- 
sentlichen gleichen Anteilen der Legierungsbe- 
standteile in jedem Pulverkorn besteht. 10 

3. Formkorper zur Verwendung als Zahnersatz (Kro- 
nen, Brucken, Inlays u. dgl.) und/oder dentaler 
Hilfsteile, 

dadurch gekennzeichnet, daB er aus lasergesinter- is 
tem Pulver aus einem biokompatiblen Werkstoff 
von unterschiedlicher KorngroBe zwischen 0 und 
50 ixm besteht. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz und dentalen Hilfsteilen 



(57) Zur Herstellung von Zahnersatz und/oder den- 
talen Hilfsteilen wird die Anwendung des Laser-Sinter- 
verfahrens vorgeschlagen, bei dem aus einem sinterfa- 
higen Pulver schichtweise Formkorper aufgebaut wer- 
den, indem sukzessive jede Schicht des Pulvers einer 
zum lokalen Sintern fuhrenden Energie eines Laser- 



strahis ausgesetzt wird, wobei die Fuhrung des Laser- 
strahls uber die jeweilige Pulverschicht der Steuerung 
durch Daten unterliegt, welche die Konfiguration des 
Formkorpers in dieser Schicht reprasentieren, wobei 
das Pulver aus einem biokompatiblen Werkstoff von un- 
terschiedlicher KorngroRe zwischen 0 und 50 (im be- 
steht. 
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